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A projection or blade (6a) is provided on the head (6) of the ejection punch (5)* which' projection 
or blade (6a) occupies only a part of the thickness of the, moulding impression" and which is 
rnatched to the profile of the hole to be pierced, and a slight axial movement is imparted to the 
said punch,- while the injiscted material is/in the uncompresseci s,tate but still at the vulcanisation 



itenriperature; in order to cut the«membrane of material which is«located at the said blade. 
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@ Proc6d6 et apparelflage pour la realisation de t^tines pour biberons, ainsi que tetines obtenues. 



57; On pnfevoit sur la tSte (6) du poingon d'6jectiGn (5) une 
saiille ou couteau (6a) qui n'occupe qu'une partie seule- 
ment de r^paisseur de remprsinte de moulage et qui est 
6tak)li au profil du pergage d rteliser, et on impartit audit 
poingon, alors que la matldre InjecMe se tnouve encore d la 
temperature de vulcanisation, un Idger mouvement axial 
pour sectionner la membrane de mafi§re qui se trouve au 
niveau dudit couteau. 
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La presente invention a trait aux tetines pour biberons d'allai- 
tement et elle vise plus particulierement ceUes dont La t^terelle est 
perc^e d'une ouverture se pr^sentant sous la forme d'une fente d prof i I 
allonge^ de fa?:on notamment a ce que le debit de la tetine results de 
I 'orientation conf4r§e h celle-ci dans la bouche du nourrisson. 

Les tetines de ce type sont realisees par nioulage d'une inati^re 
vuLcanisable de nature synthdtique (silicone) ou naturelle (caoutchouc), 
de scrte que le per?age de la teterelle peut etre effectu^ soit b I'aide 
d'une. operation mficanique de coupe intervenant apres conformation, soit 
directement lors du moulage. 

Dans le premier cas, on obtient une fente i Ikvres jointives, qui 
s'oppose a tout 6couLe«ent accidentel lors des manipulations du biberon. 
Par centre, le perpage implique une operation de reprise sur les tetines 
moul6es, si bien que I 'augmentation de coQt n'est pas n^gligeable ; de 
plus et surtout, le prof i I de la fente n'est pas rigoureusement constant 
et la d^coupe mecanique engendre des micro-coupures qui affectent la 
resistance de la teterelle et facilitent la dechirure de celle-ci au 
niveau des extremites de La fente. 

Le perpage direct lors de la conformation par moulage permet 
d'eviter ces inconvenients de surcoOt et d'affaiblissement, en mSme 
temps qu'il garantit la regularity du prof i I de la fente. En revanche, 
il convient d' observer que les deux Uvres de cette fente ne peuvent en 
aucun cas etre jointives, si bien que la tetine n'est pas herm^tiquement 
fermde. 

'C'est i I'ensemble des inconvenients des deux modes de per^age 
usuels qu'entend rem^dier la presente Invention, laquelle consiste 
essentiellement h ne r^aliser par moulage qu'un avant-per?age intSres- 
sant seulement une partie de I'Spaisseur de la teterelle, et b obtenir 
le percage proprement dit par une operation mecanique de decoupe qui in- 
tervient dans le moule de conformation, sans n6cessiter de ce fait une 
reprise des articles moul6s. 

L' invention a egalement pour objet I'appareillage necessaire h la 
raise en oeuvre du proc6de ci-dessus dSfini. Cet appareillage, qui com- 
prend, d la facon en soi connue, un raoule ouvrable dent I'un des deux 
elements renferme un poinpon mobile d'ejection dont la tSte est proflLde 
pour constituer la paroi interieure de L'empreinte de moulage au niveau 
de la teterelle, est principalement remarquable en ce que la parol exte- 
rieure de la t§te du poinfon comporte une saillie profiiee pour former 
couteau de perpage, tandis qu'S ce poinpon sent associes des moyens pour 
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Lui impartfr, pr6alabLetnent S son d^placement axial usuel en vue de 
Rejection de La t6tine lors de L'ouverture du moule en fin de confor- 
mation^ un mouvement axial de faible amplitude propre a op^rer Le sec- 
tionnement de La mince membrane qui subsiste au niveau de La fente. 

L'invention a encore pour objet Les tdterelles obtenues par mise en 
oeuvre du procSd6 de realisation et/ou de I'appareillage special de con- 
formation. 

Le dessin annexe, donne a titre d'exemple, permettra de mieux com- 
prendre L'invention, Les caracteristiques qu*eLLe presente et les avan- 
tages qu'elle est susceptible de procurer : 

Fig. 1 est une coupe axiale sch^raatique d'un appareilLage de 
moulage etabli conformement a L* invention. 

Fig. 2 reproduit a echelle agrandie La partie de L'appareil- 
Lage de fig. 1 au niveau de I'extremit^ de La tetine a r^aliser. 

Fig. 3 est une vue en elevation roontrant L 'extremity de la 
tete du poin^on mobile d'ejection. 

Fig. 4 et 5 sont des coupes sembLables a celle de fig. 2, 
illustrant deux phases du processus de conformation. 

Fig. 6 montre en coupe axiale la t^terelle de la tetine fina- 
Lement obtenue. 

Fig. 7 ilLustre une variante de raise en oeuvre du proc^dS sui- 
vant I 'invention. 

A La fa^on en soi connue, I ' apparel llage montrfi en fig. 1 comprend 
un moule ouvrable form6 par deux elements 1 et 2 qui sont fixis sur Les 
plateaux 3 et 4 d'une presse d' injection classique. L'Sldment 1 est tra- 
verse par un poingon mobile d' Ejection 5 dont la tete ipanouie 6 parti- 
cipe, au niveau de I 'extremity ou tSterelle de la tStine i obtenir, d la 
formation de I'empreinte de moulage 7 destinde h recevoir la mati6re 
vuLcanisable inject^e. 

Conformement a I' invention et comme reprfesent^ en d^taiL en fig. 2^ 
la face de la t§te 6 qui correspond a la partie 7" de I'empreinte 7 est 
pourvue d'une saillie ou couteau 6a h section trianguLaire dont le pro- 
fil en elevation est identique au profil de la fente b obtenir sur la 
t^terelLe des t^tines. 

Dans I'exemple de realisation pris en consideration, on a suppose 
que les tetines S obtenir etaient du type de eel les visSes au Brevet 
francais n® 90 06413/2 662 077 depose au nom du Oemandeur le 17 Hai 
1990, si bien que La saillie ou couteau 6a de la tSte 6 presente une 
partie principale 6 profil brise (4 laquelle on a affecte La reference 
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6a en fig. 3) et deux extremites 6b a profit circulaire. IL doit cepen- 
dant etre note que L* invention est applicable a tout autre type de 
tetine a debit r^glable, quel que soit le profit du perpage- 

Dans tous tes cas, it est essentiet d'observer que t'6paisseur d 
(fig- 2) de La saitlie 6a-6b est inferieure a I'^paisseur que presents 
t'empreinte de moutage dans La partie 7' correspondant a La teterelLe de 
la tetine. 

Dans ces conditions et a la maniere illustrSe en f1g. 4, une fois 
La matidre injectee dans L'empreinte 7, le couteau 6a-6b realise dans La 
t^terelle 8' de La tetine mouLee 8 un avant-pergage borgne qui determine 
une mince membrane presentant le profil dudit couteau. Si I 'on suppose 
maintenant qu'immSdiatement avant ouverture du mouLe 1-2 on imprime au 
poinpon 5 un tres Leger mouvement axial dirig6 vers l*^L6ment 2 du mou- 
Le, Le couteau 6a-6b va operer, par appui de la matiere contre la paroi 
dudit element, Le perpage complet de la teterelle 8* (cf. fig. 5), si 
bien qu'une fois que Le moule a ete ouvert et que le poingon 5 a op4r4 
son depLacement usuel complet pour assurer L'^jection de la tetine 8, la 
tdterelle 8' de cette derniere presente un perpage etabli au profil 
desirS. 

Fig. 6 fait bien ressortir que compte tenu du profit triangulaire 
presents en section par Le couteau 6a-6b, le pergage obtenu comporte une 
entree 8'a a section en V suivie d*une decoupe 8'b k Levres jointives. 

La decoupe finale 4tant effectu^e aLors que La matiere injectSe se 
trouve h La temperature de vulcanisation dans L'empreinte 7-7', Le 
pergage suivant I 'Invention ne determine aucun ^crasement analogue h 
celui determine par Les pergages mdcaniques classiqueS/ ce qui 6vite 
tout risque de formation de micro-fissures susceptibles de nuire d la 
solidity, a La Long6vit6 et h La f lability du perpage. Le caractSre 
jointif obtenu au niveau de La decoupe 8'b 6v1te tout 4couLement intem- 
pestif au cours des manipulations du biberon. 

En d§pit des avantages prdsentds par Le pergage final d l'int6rieur 
d'un moule ferm§, on congoit que le proc^de suivant I' invention est 
susceptible d'§tre mis en oeuvre & L'aide de I'apparei llage illustr^ en 
fig. 7. Ofes que Le moule 1-2 est ouvert, L 'automate de programmation 
am^ne au contact de la teterelle 8' un plateau 9 apte d former appui 
Lors du mouvement axial de decoupe du poingon 5-6. A cet effet, ce pla- 
teau 9 est porte par un coulisseau 10 qui est anim6 d'un depLacement 
dans Le sens vertical comme dans Le sens horizontal. 

Il doit d'ailLeurs Stre entendu que La description qui pr^cSde n'a 
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6te donnee qu'a titre d'exemple et qu'eUe ne Limite nuUement Le domai 
ne de L* invention dont on ne sortirait pas en rempla^ant Les details 
d'ex^cution decrits par tous autres dquivalents. 
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R,E_y_l„H_D I C A T I g N S 

1. ProcWe pour La p6alisation^par conformation a LMnt^rieur d^un 
mouLe ouvrabLe (1-2) du type b poin^on mobUe d'ijection (5-6)^ de tdti- 
nes (8) dont La t^tereLLe (8*) comporte un pergage h profU alLong6, 
caracterise en ce quML consiste b faire comporter d La face de La t§te 
(6) du poinpon qui est tourn^e en direction de I'erapreinte de mouLage 
(7-7') un couteau en saiUie (6a-6b) 6tabLi au prof i I du perpage a 
realiser, L'epa'isseur Cd) de ce couteau etant inferieure a L'6paisseur 
de Ladite empreinte de fa^on a ne reaLiser dans cette derniere qu^un 
pre-perpage (8a), et a impartir au poinpon, aLors que la matidre 
injectee est encore a La temperature de vulcanisation, un tres I6ger 
mouvement axiaL apte a sectionner La membrane qui subsiste au niveau du 
couteau. 

2. AppareiLLage pour La realisation, par injection d'une matifere 
vuLcanisable d L'intSrieur d'un mouLe ouvrabLe (1-2) equipe d'un poin- 
pon mobile d'ejection (5-6), de t^tines (8) pour biberons doht La t6te- 
reLLe (8*) pr6sente un perpage (8a-8b) a profiL aLLong6, caract^ris* en 
ce que La face de La t§te (6) du poinpon qui est tournSe en direction de 
L'empreinte de mouLage (7) comporte un couteau en sailLie (6a-6b) qui 
est etabli au profiL du per^age a reaLiser (8a-8b) et qui n'occupe 
qu'une partie seuLement (6paisseur d) de L'epaisseur de L'empreinte de 
mouLage, et en ce que Ledit piston est anime, aLors que la mati^re in- 
jectee se trouve encore d la temperature de vuLvanisation, d'un L6ger 
mouvement axial propre a sectionner la membrane qui se trouve en vis- 
S-vis du couteau precite. 

3. Tdtine pour biberons d'allaitement, du type dont la t6terelle 
(8-) pr6sente un pergage (8'a-8'b) li profiL alLong6, caracteris^e en ce 
qu'elLe est obtenue par mise en oeuvre du proc6d§ suivant La revendica- 
tion 1 et/ou de L'appareillage suivant La revendication 2. 
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